
Europilsches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 


© VerSffentKchungsnummer: 0 204 200 

A2 


EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 


© Anmeldenummer: 86106750.2 
© Anmeldetag: 16.05.86 


© int. CI. 4 : B29C 49/48 , B29C 49/04 


© Prioritat: 05.06.85 DE 3520127 

© Ver5ffentlichungstag der Anmeldung: 
10.12.86 Patentblatt 86/50 

© Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE 


© Anmelden PLM-RAKU GmbH 
Im W8hr 2 
D-7550 Rastatt(DE) 

@ Erfinder: Hagen, Norbert 
Am Slegberg 2 
D-7554 Kuppenhelm(DE) 

© Vertreten Koepsell, Helmut, Dfpl.-lng. 
Mittelstrasse 7 
D-5000 Koln 1(DE) 


© Verfahren und Vorrichtung zum Herstelien von Hohlkorpern aus thermoplastischem Material im 
Blasverfahren. 

© Bei insbesondere im Extrusions- Blasverfahren 
hergestellten Hohlkorpern aus thermoplastischem 
Material wird die Schweiflnaht zur Verbesserung Ih- 
rer Festigkelt mit einem sagezahnartigen Verlauf ver- 
sehen. Das QberschOssige Material wird dabei in 
Qblicher Weise durch Abquetschkanten abgequet- 
scht, die entlang der TrennflSche der mehrteiligen 
Hohlform verlaufen. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermoplastischem Material im 

Blasverfahren 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein 
Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus 
thermoplastischem Material, bei welchem ein 
warmplastisches, schlauch-oder beutelartiges Zwi- 
schenerzeugnis in einer mit einem Fbrmnesf und 
entiang Randbereichen desseiben verlaufenden 
Quetschbereichen versehenen zwei-oder mehrteili- 
gen Hohffbrm durch inneren Uberdruck aufgewertet 
wird und beim SchlieBen der Hohtform wenigstens 
zwei Wandbereiche des Zwischenerzeugnisses 
paarweise durch die zusammenwirkenden Quet- 
schbereiche der sich in Schfieflrichtung relativ zuei- 
nander bewegenden Hohlformteile in eine Lage ge- 
bracht warden, in der sie zwischen den Quet- 
schbereichen einander gegenQberiiegen und paral- 
lel zur Trennflache der Hohlformteile verlaufen, von 
den Quetschbereichen gegeneinander gedrQckt 
und unter Bildung einer SchweiBnaht miteinander 
verschweiBt werden, wobei zugleich Abfallmaterial 
durch die zusammenwirkenden Quetschbereiche 
abgequetscht werden kann. 

Bei dieser Arbeitsweise ist die Tatsache be- 
deutsam, daB im Verlauf des Quetschvorganges 
zwei Zielsetzungen berOcksichtigt werden mQssen, 
namlich einmal Herstellen einer einwandfreien 
Schweiflverbindung und zum anderen mogiichst 
wertgehendes Abtrennen des QberfiGssigen, also 
des Abfallmateriais. Die dazu jeweils notwendigen 
MaBnahmen kdnnen nur mit Schwierigkeiten in 
Obereinstimmung gebracht werden. Tatsdchlich 
sind die MaBnahmen und die aus ihnen herzuiei- 
tenden Wirkungen einander entgegengerichtet Bn 
einwandfreies Abtrennen des Abfallmateriais setzt 
im altgemeinen relativ spitze Abquetschkanten vor- 
aus, wohingegen das Herstellen einer einwand- 
freien SchweiBnaht mogiichst groBflachige Quet- 
schbereiche erfordert 

Die sich daraus ergebenden Probleme, die bei- 
spielsweise in der DE-PS 23 64 510 beschrieben 
werden, sind besonders. gravierend bei der Her- 
steliung von Hohlkorpern aus thermoplastischem 
Material im Blasverfahren, bei welchem das Zwi- 
schenerzeugnis ein durch Koextrusionmehrere 
Schichtn hergestellter Vorformiing ist Bn derarti- 
ger Vorformiing und dam it auch der aus ihm herge- 
stellte Hohlkorper sind im allgemeinen aus wenig- 
stens drei Schichten aufgebaut von denen h§ufig 
eine als Tragschicht dienende Schicht aus einem 
Polyolefin besteht und wenigstens eine andere 
Schicht aus einem Material besteht das Eigen- 
schaften aufweist die sich von denen des die Trag- 
schicht biidenden Materials unterscheiden. Die 
dritte Schicht dient lediglich der HaftvermitHung 
zwischen den beiden erstgenannten Schichten. da 


es im allgemeinen nicht moglich ist ohne diese 
dritte Schicht dienenden Material die beiden ersten 
Schichten miteinander zu verbinden. Bei einem 
derartigen mittels Koextrusion hergesteliten Zwi- 
5 schenerzeugnis bestehen bezQgiich der Herstel- 
lung einer einwandfreien SchweiBnaht deren 
Starke alien im praktischen Betrieb auftretenden 
Beanspruchungen des resultierenden HohlkSrpers 
genOgt im allgemeinen keine Schwierigkeiten, 

10 wenn die z. B. aus Polyathylen_ bestehende Trag- 
schicht innen angeordnet ist da die fQr die Trag- 
schicht in Frage kommenden Materialien normaler- 
weise gute SchweiBeigenschaften aufweisen. Hinzu 
kommt daB die Dicke der Tragschicht durchweg 

is wesentRch grower ist als die der anderen Schich- 
ten, so daB unabhangig davon, ob die anderen 
Schichten an der SchweiBnahtbildung mehr oder 
weniger stark beteiligt sind, allein die von der Trag- 
schicht gebildete SchweiBnaht in vielen Fallen alien 

20 praktischen Anforderungen genOgt Wenn jedoch 
die Tragschicht auBen angeordnet ist, ergibt sich 
die unvermeidbare Konsequenz, daB beim Abquet- 
sch-und SchweiBvorgang einander ge- 
genQberiiegende Bereiche der anderen, nun innen 

25. angeordneten Schicht gegeneinander gedrQckt und 
bei gleichzeitigem Abquetschen des Qber- 
schQssigen Materials miteinander verschweiBt wer- 
den. Diese andere Schicht besteht zumeist aus 
einem Material, welches eine Sperrwirkung hat, 

30 also das Hindurchdrffundieren von Bestandteilen 
des FQIIgutes nach auBen oder von Bestandteilen 
der umgebenden Atmosphere in das Innere des 
Hohlkdrpers verhindert Sie ist jedoch im allgemei- 
nen zu dQnn, als daB sie selbst dann, wenn sie 

35 gute SchweiBeigenschaften hat die Herstellung 
einer SchweiBnaht mit ausreichender Festigkeft 
ermoglicht Entsprechendes gilt auch fur die als 
Haftvermrttler dienende Schicht Die auBen befind- 
Hche Tragschicht ist bei dieser Anordnung der 

40 Schichten an der SchweiBnahtbildung nicht Oder 
nur in unvollkommener Weise beteiligt da zwi- 
schen den beiden einander gegenOberliegenden 
Bereichen der Tragschicht die durch SchweiBen 
miteinander zu verbinden waren, die anderen bei- 

45 den Schichten, d. h„ die Haftvermittlerschicht und 
die Sperrschicht Hegen und fetztere aus den ein- 
gangs genannten GrQnden mit dem die Tragschicht 
biidenden Material keine gute SchweiBverbindung 
eingeht 

so Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver- 

fahren und Vorrichtung der einleitend be- 
schriebenen Art so abzuwandeln, daB die vor- 
erwahnten Nachteile venmieden werden. Allgemein 
wird unabhangig davon, ob das Zwischenerzeugnis 
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aus einer Schicht Oder aus mehreren Schichten 
unterschiedlichen Materials besteht, angestrebt un- 
ter alien in der Praxis In Betracht kommenden 
Bedingungen eine Schweiflnaht herstellen zu 
konnen, die hohen Ansprtichen genQgt. Dies soil 5 
unabhangig davon gelten, ob die Schweiflnaht, wie 
in der Mehrzahl der FSIIe, dazu dient, das Zwi- 
schenerzeugnis an einem Ende zu verschlieflen 
oder ob bei komplizierterer Gestaltung des herzu- 
stellenden Hohlkorpers auch an anderen Bereichen 10 
desselben bzw. den entsprechenden Bereichen 
des Zwischenerzeugnisses QberschUssiges Materi- 
al abgequetscht wird. wobei gleichzeitig die Not- 
wendigkeit besteht. an den Abquetschstellen Zwi- 
schenerzeugnis bzw. HohlkSrper mittels einer ts 
Schweiflnaht wieder zu verschlieflen. Ferner wird 
angestrebt dafl trotz der hohen QualitSt der * 
Schweiflnaht das UberschQssige Material zumin- 
dest soweit abgequetscht wird, dafl es in der bisher 
Dblichen Weise entfemt werden kann. Die Mlttel 20 
zur Lfisung der Aufgabe sollen einfach und ggf. 
auch nachtrSglich anbringbar sein. Der Verfahren- 
sablauf soli durch Anwendung der Erfindung keine 
Oder zumindest keine nennenswerte Verzogerung 
erfahren. 25 

Zur L6sung dieser Aufgabe schlSgt die Erfin- 
dung vor, daB die einander gegentiberliegenden 
und" mlteinander zu verschweiflenden Wandbe- 
reiche des Zwischenerzeugnisses bzw. des daraus 
zu bildenden Hohlkorpers bei der Blldung der 30 
Schweiflnaht eine zusatzliche Verformung erfahren 
derart, da/3 zumindest ein Teilbereich der 
SchweiBnaht einen sSgezahnartigen Verlauf erhSIt 
und der Abquetschvorgang zum Abquetschen 
OberschGssigen Materials an der dem Hohlkorper 35 
abgekehrten Selte des sSgezahnartigen Bereichs 
der SchweiBnaht entlang dem Verlauf der 
TrennflSche zwischen den beiden relativ zueinan- 
der bewegbaren Hohlformteilen erfolgt 

!m Ergebnis ISuft die Erfindung darauf hinaus, 40 
dafl im Gegensatz zum Stand der Technik die 
SchweiBnaht nicht mehr ausschlieBlich entlang der 
TrennfiSche, bei der es sich haufig urn eine Ebene 
handelt, der beiden zusammenwirkenden Hohlform- 
teile verlauft, sondern zumindest auf Teilen der 45 
LMngserstreckung durch seitliches Abweichen von 
dieser Ebene eine VeriMngerung erfShrt, so daB 
demzufolge die spezifische Beanspruchung der 
SchweiBnaht bei einer gegebenen Belastung der- 
selben kleiner wird. Das AusmaB der seitlichen 50 
Abweichung von der TrennflMche wird von der 
GroBe des Hohlkorpers abhMngen, normalerweise 
jedoch nicht mehr als einige Millimeter betragen. 
Dies reicht jedoch zur Erztelung des angestrebten 
Effektes aus. Der fQr die Anwendung der Erfindung 55 
erforderliche Mehraufwand besteht letztenendes 
nur darin. daB die Quetschbereiche der zusammen- 
wirkenden Hohlformteile mit einer entsprechenden 


sagezahnartig profitierten Oberflache versehen sein 
mQssen. Im allgemeinen wird es zweckmaBig sein, 
die SchweiBnaht etwa symmetrisch zur TrennflSche 
anzuordnen, so daB sie einen etwa zick-zack- 
fSrmigen Verlauf erhMIt Es ist aber auch mSglich, 
die SchweiBnaht lediglich nach einer Seite hin von 
der TrennflSche der Hohlform abweichen zu lassen 
Oder nach einer Seite der TrennflSche starker ab- 
weichen zu lassen als zur anderen Seite. Dies wird 
von den jeweiligen Gegebenheiten abhSngen. 

Vorteilhaft wird das Abfallmaterial in einem Ab- 
stand von der dem HohlkSrper abgekehrten Be- 
grenzung des sSgezahnartigen Bereichs der 
SchweiBnaht abgeguetscht, so daB sich letzterer an 
seiner dem Hohlkorper abgekehrten Seite in einen 
Steg fortsetzt, dessen LSngsverlauf dem Verlauf 
der TrennflSche zwischen den beiden relativ zuei- 
nander bewegbaren Formteilen entspricht. Die bei- 
den SchweiBnahtbereiche, also jener, der durch die 
Abquetschkanten der Formteile bewirkt wird, und 
der sSgezahnfSrmige SchweiBnahtbereich gehen 
normalerweise ineinander Qber, so daB sie - 
schweifl-oder verbindungstechnisch eine Einheit 
darstellen, wobei jedoch der sSgezahnartig verlau- 
fende Teil fOr die Festigkeit der Schweiflnaht von 
besonderer Bedeutung ist 

Die SchweiBnaht kann etwa zick-zack-formig 
und symmetrisch zur TrennflSche der Hohlform 
geformt werden. Femer kann die SchweiBnaht nur 
Ober einen Teil ihrer LSngserstreckung eine Verfor- 
mung zur Bildung eines sSgezahnartigen Verlaufs 
erfahren, und zwar vorzugsweise im mittleren Be- 
reich ihres LMngsverlaufs. 

Die Vorteile gemSB der Erfindung durch die 
Verbesserung der SchweiflnahtqualitSt kommen in- 
sbesondere bei solchen Zwischenerzeugnrssen 
bzw. daraus hergestellten Hohlkdrpem zur Geftung, 
die aus wenigstens zwei Schichten aus unter- 
schiedlichen Materialien bestehen. Aufgrund der 
Tatsache, daB die Abquetschnaht in der 
TrennflMche der zusammenwirkenden Hohtform- 
teiie, in der Mehrzahl der AnwendungsfMlle aiso in 
einer Ebene verlSuft ist das Abtrennen des Ober- 
schuBmaterials nicht schwieriger als bei bekannten 
Verfahren. 

In der Zeichnung ist ein AusfQhrungsbeispiel 
der Erfindung dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 im Schema einen Ausschnitt aus einer 
zweiteiligen, geoffneten Hohlform mit zwischen den 
Formharften befindlichem dreischichtigem, 
schlauchformigem Vorformling im Ldngsschnitt, 

Rg. 2 einen Ausschnitt aus dem Quet- 
schbereich einer HohlformhStfte in perspektivischer 
und auseinandergezogener Darsteliung der Teile, 

Rg. 3 einen Schnitt nach der Unie Ill-Ill der 
Fig.1, 
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Rg. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstel- 
iung mit den beiden Hohlformhaiften in einer Zwi- 
schenposition wahrend des Schfieflvorganges, 

Rg. 5 eine der Rg. 1 entsprechende Darstel- 
(ung unmittelbar vor Abschlufl der 
SchiieBbewegung beider Fbrmhaiften, 

Rg. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der 
Rg- 5, 

Rg. 7 einen Ausschnitt aus dem Quet- 
schbereich der Hohlform in geschlossener Steiiung 
der Hohlformteile, jedoch ohne Vorformiing bzw. 
Hohlkorper, 

Rg. 8 einen Querschnttt durch den Boden ein- 
es Hohlkorpers mit daran befindlicher Schweiflnaht 
gemaB Schnitt VIII-VIII der Rg. 9, 

Rg. 9 einen Schnitt nach der Linie DC-DC der 
Rg. 8, 

Rg. 10 eine der Rg. 8 entsprechende Darstel- 
lung der Schweiflnaht an einem Hohlkorper, des* 
sen Wandung jedoch nur aus einer Schicht be- 
steht 

Die Rguren 1 sowie 3 bis 6 zeigen eine Hohl- 
form, wie sie, abgesehen von der Ausgestattung 
Quetschbereiches, allgemein im Blasverfahren ver- 
wendet wird. 

Bn Zwischenerzeugnis in Gestait eines - 
schlauchformigen Vorformlings 11, der auf einer in 
der Zeichnung nicht dargestellten Extrusions-Bn- 
rtchtung hergestelft worden ist wird von einer zwei- 
teiligen Hohlform 12 aufgenommen, deren beide 
Halften 12a.- 12b in Rg. 1 in der Offenstellung 
dargestellt sind. Die beiden FormhMlften 12a und 
12b sind mit Quetschbereichen 14a, 14b versehen, 
die dem Boden 33 (Rg. 8} des in der Hohlform 12 
aus dem Vorformiing 11 herzustellenden 
Hohlkorpers zugeordnet sind. D. h., dafl sich bei 
dem in Rg. 1 -8 dargestellten AusfQhrungsbeispiel 
der fertige Hohlkorper aus dem Kopf stehend in 
der Hohlform 12 befindet Dies ist jedoch fur die 
Anwendung der Lehre gemaB der erfindung keine 
Voraussetzung. Vielmehr kann der Hohlkorper bei- 
spieisweise eine Rasche, ein Kanister oder dgl., 
auch aufrechtstehend in der Hohlform 12 herge- 
stelft werden. 

Jeder der beiden Quetschbereiche 14a, 14b 
besteht aus zwei Teilbereichen 14a f und 14a" bzw. 
14b' und 14b". Die Ausgestattung dieser Bereiche 
ist insbesondere in Rg. 2 zu erkennen, welche die 
Bereiche 14a" und 14a" in auseinandergezogener 
Position darstellt Die Bereiche 14a' und 14b* sind 
an ihren einander zugekehrten Seiten 
sagezahnartig ausgebiidet und derart einander zu- 
geordnet (Rg. 3. 4 und 6). daB die VorsprOnge 16a 
bzw. 16b der einen Formh§lfte 12a bzw. 12b etwa 
den Ausnehmungen jeweils der anderen. 
Formhalfte gegenuberliegen, wie dies die Rguren 
3, 4 und 6 erkennen lassen. Die Teilbereiche 14a 
bzw. 14b sind oberseitig, also entlang ihrer dem 


Form nest 18 abgekehrten Seite, jedoch mit einer 
Abquetschkante 20a, 20b versehen. Diese Kanten 
dienen dazu, UberschOssiges Material 21 vom Vor- 
formiing 11 bzw. dem daraus herzustellenden 

5 HohlkQrper abzuquetschen. in der Zeichnung sind 
die Abquetschkanten 20a, 20b mehr Oder weniger - 
scharfkantig dargestellt Es ist auch mdglich. die 
Kanten etwas abzuflachen, also stumpf auszubil- 
den. In jedem Fall wird das Abfallteil 21 Qber einen 

70 dQnnen Rim Oder Steg mit dem Hohlk6rper ver- 
bunden bleiben. Dieser Rim oder Steg ist jedoch 
so dCinn, daB normalerweise das AbfallstUck vom 
Hohlkorper ohne Schneidvorgange abgerissen wer- 
den kann. 

is Bei dem in der Zeichnung dargestellten 

AusfQhrungsbeispiel sind die beiden 
sagezahnformig ausgebiideten Quetsch-Teiibe- 
reiche 14a', 14b' von plattenformigen Bnsatzen 
22a, 22b getragen, die so in der das Formnest 18 

20 begrenzenden Wandung der jeweitigen FormhSIfte 
12a bzw. 12b angebracht sind, daB die 
sagezahnformig en Quetsch-Teilbereiche 14a', 14b v 
innenseitig an die Quetsch-Teilbereiche 14a" und 
14b" anschlieBen, die durch die Abquetschkanten 

25 20a bzw. 20b begrenzt sind. Dabei ist wie insbe- 
sondere Rg. 1 und 7 erkennen lassen, jeweils die 
dem Formnest 18 abgekehrte Begrenzungsflache, 
bei dem in der Zeichnung dargestellten 
AusfQhrungsbeispiel somrt die obere, der jeweils 

30 zugehorigen Abquetschkante 20a, 20b zugekehrte 
BegrenzungsflSche 24a,. 24b im sagezahnformig 
ausgebiideten Bereich abgeschrSgt derart daB in 
SchlieBrichtung 25a bzw. 25b der jeweils zu- 
gehorigen Formhalfte 12a bzw. 12b der Abstand 

35 von der jeweils zugehorigen Abquetschkante 20a 
bzw. 20b zunimmt Dadurch wird zwischen oberer 
Begrenzungsfl§che 24a bzw. 24b sowie Abquet- 
schkanten 20a, 20b zusStzlich Raum geschaffen, in 
welchen bei der Schweiflnahtbildung in der letzten 

40 Phase des Schlieflens der Hohlform 12 
zus^tzliches thermoplastisches Material eindringen 
kann, welches an der SchweiBnahtbildung teilnimmt 
und diese somrt verstarkt AuBerdem wird dadurch 
die Bildung scharfer Obergange an der 

45 Schweiflnaht verhindert 

Im Zuge der von den beiden Fbrmhaiften 12a, 
12b in Richtung der Pfeile 25a bzw. 25b aus- 
gefQhrten SchJieBbewegung wird der Abschnitt des 
Vorformlinges 11, der sich zwischen den beiden 

so Quetschbereichen 14a, 14b befindet zunSchst 
flachgedrOckt wie dies die ein Zwischenstadium 
der SchJieBbewegung darstellende Rg. 4 zeigt 
Dabei kann der Vorformiing 11 durch inneren 
Oberdruck bereits wahrend des SchlieBvorganges 

55 etwas voraufgeweitet sein, damit sich die beiden 
gegenOberliegenden Wandbereiche, die im Zuge 
der wetteren SchiieBbewegung miteinander zu ver- 
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schweiBen sind, Ober zumindest den grdBten Teil 
der LMnge der Guetschbereiche 14a, 14b und 
somit der entsprechenden Abmessung des 
Hohlkorperbodens erstrecken. 

Im Zuge der weiteren SchlieBbewegung kom- 
men die sagezahnfdrmig begrenzten Quetsch-Teil- 
bereiche 14a\ 14b', deren VorsprQnge 16a, 16b 
und Ausnehmungen 17a, 17b in einer Ebene im 
wesentiichen senkrecht zur Langsachses des Vor- 
formlinges 11 verlaufen, mit den beiden einander 
gegenQberliegenden Wandbereichen 26a, 26b in 
Eingriff, wie dies in den Figuren 5 und 6 dargstellt 
1st Dabei erfShrt der zwischen den 
sSgezahnfGrmigen Quetsch-Teilbereichen 14a' ( 
14b 1 befindliche Abschnitt des Vorformiinges 11 
eine entsprechende, ebenfails sSgezahnartige 
Formgebung, wobei die beiden einander ge- 
genQberliegenden Wandbereiche 26a, 26b des 
Vorformiinges 1 1 unter Biidung einer sMgezahnartig 
vertaufenden SchweiBnaht zwischen den beiden 
Quetsch-Teilbereichen 14a und 14b miteinander 
verbunden werden. 

Rg. 5 der Zeichnung IMBt erkennen, da/3 in 
jener Phase des SchlieBvorganges, in welcher die 
einander gegenQberliegenden sSgezahnartigen 
Quetsch-Teilbereiche 14a\ 14b' bzw deren Vor- 
sprQnge 16a, 16b und Ausnehmungen 17a, 17b 
unter Biidung der SchweiBnaht 28 beginnen, mitei- 
nander in Eingriff zu kommen, die parallel zur Tei- 
lungsflSche der Hohlform 12 vertaufenden Quetsch- 
Teilbereiche 14a" und 14b" noch einen- Abstand 
voneinander aufweisen, so daB die Biidung der zwi- 
schen diesen Quetsch-Teilbereichen entstehenden, 
ebenfails parallel zur Teilungsebene der Form ver- 
laufenden, linearen SchweiBnaht 29 (Rg. 8 und 9) 
erst in der letzten Phase des SchlieBvorganges 
erfoigt, wobei dabei gleichzeitig das bereits 
erwShnte OberschuBmaterial 21 durch die Abquet- 
schkanten 20a, 20b abgequetscht wird. 

Da die Abquetschkanten 20a, 20b in etnem 
Abstand von den sSgezahnformig ausgebildeten 
Quetschbereichen 14a', 14b* angeordnet sind, 
wodurch die vorerwMhnten Quetsch-Teilbereiche 
14a" f 14b" entstehen, wird somit im Ergebnis eine 
SchweiBnaht gebildet, die aus zwei Teilbereichen 
28 und 29 besteht, wobei der etwa leistenformig 
Oder stegartige Teilbereich 29 in der Qblichen Wei- 
se parallel zur Teilungsfl§che der Hohlform 
veriauft, die bei dem in der Zeichnung dargestell- 
ten AusfQhrungsbeispiel eine Ebene ist, wenngleich 
dies nicht immer der Fall zu sein braucht. Der 
andere, daran anschlieBende Bereich 28 verliuft 
sagezahn oder zick-zack-formig, wodurch einmal 
eine zusatzliche, in gewisser Weise sogar form- 
schlQssige Verbindung zwischen den beiden mitei- 
nander zu verbindenden Wandbereichen 26a, 26b 


erzielt wird. Hinzu kommt, daB durch den 
sSgezahnformigen Verlauf die Naht ISnger wird 
und damit im Fall einer mechanischen Beanspru- 
chung die spezifische Belastung abnimmt 
5 Bei dem in den Rguren 1 sowie 3 bis 6 und 8 

dargestellten AusfQhrungsbeispiel besteht der Vor- 
formling 11 aus drei Schichten: Der SuBeren Trag- 
schicht 30, einer inneren Schicht 31 aus anderem 
Material sowie einer dazwischen befindlichen 
10 Schicht 32, die als Haftvermittlerschicht dient, 
damit die beiden Schichten 30 und 31, die aus 
miteinander nicht verschweiBbaren Materiaiien be- 
stehen, eine teste Verbindung miteinander einge- 
hen. Wenngleich die Darstellungen in der Zeich- 
15 nung bezQglich der Dicke der einzelnen Schichten 
nicht maBstMblich sind, wird im Normalfall die Trag- 
schicht 30, bei der es sich z. B. um eines der 
Qblichen Polyolefine handelt, immer wesentlich dic- 
ker sein als die beiden anderen Schichten, da die 

20 Schicht 30 die mechanische Festigkeit des herzu- 
stelienden HohlkQrpers bestimmt. Die Qualitat des 
letzteren hMngt weitgehend von der Beschaffenheit 
der SchweiBnaht ab, die z. B. bei den in der 
Zeichnung dargestellten AussfUhrungsbeispielen im 

25 Bereich des Bodens des HohlkSrpers entsteht. 
MaBgeblich fQr die QualitMt der SchweiBnaht sind 
die beiden Schichten der einander ge- 
genQberliegenden Wandbereiche 26a und 26b, die 
miteinander verschweiBt werden. Wenn -im Ge- 

30 gensatz zu dem AusfQhrungsbeispiel gemMB Rg. 1 
sowie den Rguren 3 bis 6 und 8 -die Tragschicht 
30 innen angeordnet ist, bereitet es Im allgemeinen 
keine Schwierigkeiten, eine gute SchweiBnaht zu 
erzielen, da* die Tragschicht eine ausretchende 

35 Wandstarke aufweist. Wenn hingegen, wie im Falle 
des in den vorgenannten Rguren dargestellten 
AusfQhrungsbeispiels die dQnne Sperrschicht innen 
angeordnet ist, kommen beim Gegeneinanderpres- 
sen der beiden einander gegenQberliegenden 

40 Wandbereiche 26a, 26b des Vorformlings die ents- 
prechenden Wandbereiche der innen liegenden 
Sperrschicht 31 zur Anlage aneinander. Die dabei 
entstehende SchweiBnaht ist hinsichtlich ihrer 
Dicke bestimmt durch die Dicke der Sperrschicht 

45 31. Aufgrund der Tatsache, daB das Material der 
ausreichend dicken -Tragschicht 30 einerseits und 
das Material der inneren Sperrschicht 31 anderer- 
seits sich aufgrund ihrer unter-schiedlichen Eigerv 
schaften nicht Oder nur schlecht miteinander ver- 
so schweiBen lassen, trSgt das Material der Trag- 
schicht 30 zur Biidung einer SchweiBnaht Oder zur 
Festigkeit derselben kaum etwas bei. Somit muB 
die SchweiBnaht so ausgefOhrt sein, daB trotz der 
geringen Dicke der Schicht 31 die entstehende 

55 SchweiBverbindung eine ausreichende mechani- 
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sche Festigkeit aufweist Dies wind durch die Erfin- 
dung, also im wesentiichen durch die 
sagezahnformige Ausgestaltung der SchweiBnaht 
zumindest Qber einen Teil ihrer Lange erreicht 

Die Erfindung ist aber audi dann mtt Nutzen 
anwendbar, wenn die Tragschicht innen angeordnet 
ist Oder der Vorfdrmling gemaB dem in Rg. 10 
dargesteiiten AusfQhrungsbeispiel nur aus einer 
Schicht desselben Materials besteht in jedem Fail 
wird eine SchweiBnaht mit merkiich besserer Qua- 
litat hergestellt, so daB an den Hohlkorper groBere 
Anforderungen bezQglich seiner mechanischen 
Festigkeit gestelit werden konnen. Dies ist insbe- 
sondere bei TransportbehSftern, z. B. bei Fissem 
wichtig, die wShrend des Transportes erheblichen 
Beanspruchungen ausgesetzt sind. 

In Rg. 10, in weicher der Boden eines auf- 
rechtstehenden Hohlkorpers dargesteilt ist. sind mit 
der AusfGhrungsform gemaB Rg. 8 
ubereinstimmende Teile mit gleichen, jedoch 
jeweils um 100 hoheren Bezugszeichen versehen. 
in beiden Fallen ist der Boden 33 bzw. 133 des 
Hohlkorpers eingezogen. so daB, wie auch sonst 
Qblich, die etwas vorstehende SchweiBnaht sich 
tnnerhaib der Bnziehung befindet 

Bei den vorstehend beschriebenen 
AusfQhrungsbeispiel wird davon ausgegangen, daB 
die LSnge der zick-zack-formigen 
SctaweiBnahtbereiches der LSnge der gesamten 
SchweiBnaht entspricht Dies ist jedoch nicht in 
alien Fallen erforderiich. So wird es vietfachc 
moglich sein, bei einer beispieisweise am Boden 
eines HohlkSrpers anzubringenden SchweiBnaht 
nur den mittleren Bereich derselben sSgezahnoder 
zick-zack-fonmig auszubilden und die daran nach 
beiden Se'rten anschlieBenden Bereiche nur mit der 
Qblichen, in der Teiiungsflache der Form verlaufen- 
den SchweiBnaht 29 bzw. 129 zu versehen. Dies 
wird insbesondere dann moglich sein, wenn die an 
den zick-zack-formigen Abschnitt anschlieBenden 
Endbereiche der Schweifinaht sich am Ubergang 
vom Boden eines Hohlkorpers zu den Sei- 
tenwanden befinden, weii dort in vielen Fallen eine 
MateriaJanhaufung im Sinne einer VergroBerung 
der Wandstarke eintritt, so daB die sich in diesen 
Bereichen bifdende SchweiBnaht ohnehin eine 
groBere Festigkeit aufweist 

Wenngleich bei den vorstehend beschriebenen 
AusfQhrungsbeispieien immer von der SchweiBnaht 
am Boden eines Hohlkorpers die Rede war, ist die 
Erfindung keineswegs auf diese AusfQhrungsform 
beschrankt Vielmehr ist es ohne weiteres moglich, 
auch an anderen Bereichen des Hohlkorpers, an 
denen eine SchweiBnaht anzubringen ist, die Lehre 
gemaB der Erfindung anzuwenden. Dies giit z. B. 
fur mit einem Griff versehene Raschen, bei denen 
es im allgemeinen erforderlich ist, im Bereich des 
Griffes Material abzuquetschen und gieichzeitig 


eine SchweiBnaht herzustellen. Andere Anwen- 
dungsfSllebetreffen kompiiziert geformte 
Hohlkorper, wie beispieisweise Kraftstofftanks fOr 
Kraftfahrzeuge. 

5 

AnsprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern 

70 aus thermoplastischem Material, bei welchem ein 
warmplastisches, schlauch-oder beuteiartiges Zwi- 
schenerzeugnis in einer mit einem Formnest und 
entiang Randbereichen desselben veriaufenden 
Quetschbereichen versehenen, zwei-oder mehrteili- 

75 gen Hohlform durch inneren Oberdruck aufgeweitet 
wird und beim SchlieBen der Hohlform wenigstens 
zwei Wandbereiche des Zwischenerzeugnisses 
paarweise durch die zusammenwirkenden Quet- 
schbereiche der sich in SchlieBrichtung reiativ zuei* 

20 nander bewegenden Hohlformteile in eine Lage ge- 
bracht werden, in der sie zwischen den Quet- 
schbereichen einander gegenQberiiegen und paral- 
lel zur TrennflSche der Hohlformteile verlaufen, von 
den Quetschbereichen gegeneinander gedrQckt 

25 und unter Bildung einer SchweiBnaht miteinander 
verschweiBt werden, wobei zugleich Abfallmaterial 
durch die zusammenwirkenden Quetsch be rei che 
abgequetscht werden kann, dadurch gekennzeich- 
net, daB die einander gegenUberliegenden und mit- 

30 einander zu verschweiBenden Wandbereiche bei 
der Bildung der SchweiBnaht eine zusatzliche Ver- 
formung erfahren derart, daB zumindest ein Teilbe- 
reich der SchweiBnaht einen sagezahnartige Ver- 
lauf erhalt und der Abquetschvorgang zum Abquet- 

35 schen UberschGssigen Materials an der dem 
Hohlkorper abgekehrten Seite des sagezahnartigen 
Bereichs der SchweiBnaht entiang dem Veriauf der 
TrennflSche zwischen den beiden reiativ zueinan- 
der bewegbaren Hohlformteilen erfolgt 

40 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abfallmaterial in einem Ab- 
stand von der dem Hohlkorper abgekehrten Be* 
grenzung des sagezahnartigen Bereichs der 
SchweiBnaht abgequetscht wird, so daB sich dieser 

45 Bereich an seiner dem Hohlkorper abgekehrten 
Seite in einen Steg fortsetzt, dessen LSngsveriauf 
dem Veriauf der TrennflSche zwischen den beiden 
reiativ zueinander bewegbaren Form teilen ent- 
spricht 

so 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die SchweiBnaht etwa zick-zack- 
f6rmig und symmetrisch zur TrennflSche der Hohl- 
form geformt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 

55 kennzeichnet, daB die SchweiBnaht nur Ober einen 
Teil ihrer Langserstreckung eine Verformung zur 
Bildung eines sagezahnartigen Verlaufs erfShrt 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl 15 die Schweiflnaht im mrttJeren 
Bereich ihres Langsveriaufs eine Verformung zur 
Bildung eines sagezahnartigen Veriaufs erfahrt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, dafl 20 das Zwischenerzeugnis 
wenigstens zwei Schichten aufweist die aus unter- 
schiedlichen Materialien bestehen. 

7. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern 

aus themnoplastischem Material im Blasverfahren 10 
mit einer mit Quetschbereichen versehenen, zwei- 
Oder mehrteiligen Hohlform mit einem Formnest 
und Mitteln zumBewirken eines inneren Oberdrucks 
im in der Hohlform befindlichen Zwi- 
schenerzeugnis, wobei die Hohlformteile an Berei- 75 
chen, an welchen am Zwischenerzeugnis eine 
Schweiflnaht zur Verbindung zweier einander ge- 
genOberliegender Wandbereiche zu biiden ist, 
paarweise zusammenwirkende Quetschbereiche 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafl die in 20 
BerQhrung mit dem Zwischenerzeugnis (11) kom- 
menden OberflMchen der Quetschbereiche (14a, 
14b) zumindest teiiweise mit Vertiefungen (17a, 
17b) und/oder VorsprUngen (16a, 16b) derart verse- 
hen sind, dafl die zwischen zwei derartigen Quet- 25 
schbereichen (14a 1 , 14b') gebildete Schweiflnaht 
(28) am Zwischenerzeugnis und damlt am fertigen 
HohlkSrper wenigstens Uber einen Teilbereich ihrer 
LSngserstreckung einen etwa sagezahnartigen Ver- 
iauf aufweist und an der dem Formnest (10) abge- 30 
kehrten Seite der mit Vertiefungen (17a, 17b) 
und/oder VorsprOngen (16a, 16b) versehenen Quet- 
schbereiche (14a, 14b) die zusammenwirkenden 
Formteile (12a, 12b) mit Abquetschkanten (20a, 
20b) versehen sind, die entlang der Trennflache 35 
der beiden Formteile (12a, 12b) verlaufen und zum 
Abquetschen von QberschQssigem Material (21) 
dienen. 


8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl beide einander ge- 
genQberliegenden und zur Bildung der 
sagezahnartigen Schweiflnaht (28) zusammenwir- 
kenden Quetschbereiche (14a*, 14b') der Hohlform- 
teile (12a, 12b) mit einer Zahnung versehen sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die gegentlber den Abquet- 
schkanten (20a, 20b) jeweils in Richtung auf das 
andere Formteil (12a, 12b) vorspringenden ZMhne - 
(16a, 16b) an ihrer der jeweiligen Abquetschkante - 
(20a, 20b) zugekehrten Be@renzungsflSche (24a, 
24b) derart abgeschrSgt sind. dafl ihre Starke in 
Richtung auf das jeweils andere Formteil (12a, 
12b) abnimmt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Abquetschkanten (20a, 20b) 
sich in einem Abstand von der dem Formnest (10) 
abgekehrten Seite der jeweils zugehdrigen mit Ver- 
tiefungen (17a, 17b) und/oder VorsprOngen (16a, 
16b) versehenen Quetschbereiche (14a, 14b) befin- 
den. 

11 . Im Blasverfahren aus einem schlauch-oder 
beutelartigen Zwischenerzeugnis aus thermoplasti- 
schem Material hergestellter Hohlkfirper, der mit 
wenigstens einer Abquetsch-Schweiflnaht versehen 
ist, entlang welcher einander gegenQberliegende 
Wandbereiche des Hohlkfirpers mitteis Schweiflen 
miteinander verbunden sind und UberschOssiges 
Material abgequetscht worden ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl an der dem HohlkSrperinneren abge- 
kehrten Seite der sSgezahnartig geformte 
Schweiflnaht-Bereich (28) in einen Steg (29) 
Qbergeht, dessen Verlauf dem der TrennfiSche der 
beiden Formteile (12a, 12b) entspricht 

12. Hohlkorper nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl der Steg (29) symrnetrisch zum 
sagezahnartigen Bereich der Schweiflnaht verlSuft 
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